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Die Effem GmbH in Verden/Deutschland hat eine Patentanmeldung unter der 
Bezeichnung 

"Verfahren und Vorrichtung zum Handhaben und thermischen 
Behandeln von Beutel- Oder Folienverpackungen" 



am 



2. November 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der urspriingli 
chen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
B 65 B und A 23 L der International Patentklassifikation erhalten. 




Aktenzeichen: 198 50 419.5 




Munchen, den 8. Dezember 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
Im Auftrag 
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^^^^kun 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Handhaben und thermischen Behandeln von recht- 
eckigen Beutel- oder Folienverpackungen mit geringerer Dicke als Lange und Breite und mit 
zwei langeren und zwei klirzeren Seitenkanten, sowie eine magazinartige Tragervorrichtung 
m Handhaben und thermischen Behandeln einer Vielzahl von Beutel- oder Folienverpak- 
gen zur Durchftihrung des genannten Verfahrens. 



Der Begriff „Handhaben" umfaBt im Sinne der vorliegenden Erfindung jegliches Fordern, 
Zufiihren, Uberfiihren, Sortieren, Zwischenlagern, Ergreifen usw. 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Herstellung von insbesondere mit (Tier- 
)Nahrungsmitteln geflillten Beutel- oder Folienverpackungen, wobei vorab hergestellte 
(Schlauch-)Beutel- oder Folienverpackungen, die auch als pouches" bezeichnet werden, in 

t 
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speziellen Full- und Versiegelungseinrichtungen mit einem Inhaltsstoff gefullt und verschlos- 
sn-(versiegelt) werden und aiischlieOead u.a. einei^Sterilisrenmg~unterworfen werden, bevor 
die fertigen Erzeugnisse verpackt werden. 



Zur Erlauterung der Zielsetzung der Erfindung sei beispielsweise auf die Herstellung von in 
Folienverpackungen verpackten Tiernahrungserzeugnissen venviesen, bei denen aufgrund 
veterinarrechtlicher Vorschriften ein bestimmter sog. Fo-Wert einzuhalten ist, der flir be- 
stimmte Produkte im Bereich zwischen 20 und 40 liegt. Hierflir ist erforderlich, daB an jeder 
_ Stelle des fertigen Produkts eine Temperatur von mindestens 121 °C wahrend einer bestimm- 
ten Zeitdauer eingehalten wird. Dies wird beispielsweise durch Einbringen der Beutelverpak- 
^^^^ kungen in einen Dampfsterilisator mit einem Druck zwischen 1,5 und 2 bar erreicht. 

Obwohl die relativ flachen Beutelverpackungen im Vergleich zu kompakten Formen wie Do- 
senverpackungen im Hinblick auf die Warmeeindringung und die dafur erforderliche Zeit 
bereits sehr giinstig sind (die Warmeeindringungsgeschwindigkeit nimmt bekanntlich im we- 
sentlichen quadratisch mit der groBten Tiefenabmessung eines aufzuheizenden Korpers zu), 
ist die bisherige Vorgehensweise, bei der die Beutelverpackungen bzw. Pouches auf tablettar- 
tigen Blechen nebeneinander angeordnet werden, wobei mehrere Bleche ubereinander gesta- 
pelt werden, sowohl hinsichtlich des Warmeiibergangs im Sterilisator als auch unter Handha- 
bungsgesichtspunkten noch als nachteilig anzusehen. 

^^^^Dies liegt einerseits daran, daB der Kontakt des Sterilisierungsdampfes mit den auf tablettfor- 
migen Blechen liegenden Folienverpackungen nicht optimal ist (Lochbleche konnen nur be- 
dingt eingesetzt werden, da sich das Lochmuster auf die bei der Sterilisierungstemperatur re- 
lativ weichen Folienverpackungsmaterialien iibertragen wiirde), und andererseits daran, daB 
das groBtenteils manuelle Auflegen der Folienverpackungen aus Tabletts eine Unterbrechung 
des ansonsten im wesentlichen automatisiert ablaufenden Herstellungsvorgangs bedeutet. 
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Die Aufgabe der vorliegenden Erfmdung besteht daher darin, ein verbessertes Verfahren bzw. 
eine-Vomchttmg-ztn^ 

reitzustellen, mit dem bzw. der sowohl das Problem der teilweise manuellen Handhabung von 
Folienverpackungen gelost alb audi die theniiische Behandlung verbessert wird, wodurch die 
Kosten fur Sterilisierung und Handhabung flexibler Folien- bzvv. Beutelverpackungen gesenkt 
werden. 



th 



In verfahrensmaCiger Hinsicht wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Handhaben und 
thermischen Behandeln von rechteckigen Beutel- oder Folienverpackungen mit geringerer 
icke als Lange und Breite, mit zwei langeren und zwei kiirzeren Seitenkanten, gelost, wel- 
ches sich durch eine Orientierung der Folienverpackungen auszeichnet, bei der eine die Sei- 
tenkanten enthaltende Haupterstreckungsebene der Folienverpackung bei der Handhabung 
und/oder thermischen Behandlung einen Winkel von weniger als 60° mit der Vertikalen bildet 
und die langeren Kanten im wesentlichen horizontal ausgerichtet sind. 



Bevorzugt ist vorgesehen, daB der Winkel weniger als 30° betragt. Weiter bevorzugt ist vor- 
gesehen, daB der Winkel 0° betragt, d.h. daB sich die Folienverpackungen in senkrechter Ori- 
entierung, auf einer langeren Seitenkante lagernd, befinden. 

Bei einer schragen Orientierung kann vorgesehen sein, daB die Folienverpackungen einander 
jpchuppenartig uberlappend angeordnet sind. 

In vorrichtungsmaBiger Hinsicht wird die Aufgabe der Erfmdung durch eine magazinartige 
Tragervorrichtung zur Handhabung und thermischen Behandlung einer Vielzahl von Folien- 
verpackungen gelost, die sich zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens eignet, 
mit einer Anzahl von hintereinander angeordneten, im wesentlichen zueinander parallelen 
Trennwanden zur Bildung von Aufhahmetaschen fur jeweils eine Folienverpackung, wobei 
zwischen zwei benachbarten Aufhahmetaschen jeweils zwei Trennwande mit gegenseitigem 
Abstand angeordnet sind. 
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ZweckmaBigerweise entspricht die Breite der Trennwande im wesentlichen der langsten Ab- 
-messung vo n aufzu ne hmend en Fatte n ve rp ack tmgeir \ 



t,s kann vorgesehen sein, dab die Hohe der 'I rennwande gennger ist als die Lange der kiirze- 
ren Seitenkante von aufzunehmenden Folienverpackungen. 




Bevorzugt ist vorgesehen, daJ3 der gegenseitige Abstand von eine Aufhahmetasche bildenden 
Trennwanden im wesentlichen der Dicke von aufzunehmenden Folienverpackungen ent- 
spricht. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die eine Aufhahmetasche bildenden Trennwande 
leicht V-formig mit einem Offhungswinkel von mehr als 0° angeordnet. 



Bevorzugt ist vorgesehen, daB die Trennwande flexibel an einem langlichen Grundkorper 
gehalten sind, so dafi eine Aufweitung der Aufhahmetasche unter VergroBerung des Off- 
nungswinkels moglich ist. 



Vorzugsweise weisen die Aufhahmetaschen einen V-formigen Boden auf. 
ZweckmaBigerweise ist die Tragervorrichtung stapelbar ausgebildet. 



Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Tragervorrichtung derart stapelbar ist, daB Aufhahme- 
taschen einer Tragervorrichtung teilweise in Zwischenraumen zwischen Aufhahmetaschen 
einer benachbart anzuordnenden Tragervorrichtung angeordnet sind. 



Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung, wobei auf eine Zeichnung Bezug 
genommen wird, deren (einzige) 



a ft r ; 
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Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer erfindungsgemaBen Tragervomchfung zurn Handhaben von 
-FQlienverpackungen zcigt. 

Fig. 1 zeigt in einer Seitenansicht den Autbau einer im ganzen mit 1 bezeichneten, erfin- 
dungsgemaBen Tragervorrichtung zurn Handhaben einer Vielzahl von Folienverpackungen. 
Auf einem langlichen Grundkorper 2, der aus einern geeigneten Profilquerschnitt bestehen 
kann, sind eine Anzahl von rechteckigen Trennwanden 3 parallel zueinander so angebracht, 
daB jeweils dazwischen Aufhahmetaschen 4 gebildet werden, wobei der gegenseitige Abstand 
a von jeweils zwei eine Aufiiahmetasche bildenden Trennwanden so gewahlt ist, daC jeweils 
die Aufhahme einer Folienverpackung 5 moglich ist. Jeweils zwei eine Aufhahmetasche 4 
bildende Trennwande 3 sind nach oben, d.h. in einer vom Grundkorper 2 wegweisenden 
Richtung, leicht V-formig angebracht, um das Einlegen bzw. Einfiihren einer Folienverpak- 
kung 5 von oben in die Aufhahmetasche zu erleichtem. Weiterhin sind die Trennwande 3, 
beispielsweise durch punktuelle Befestigung ihres unteren Randes am Grundkorper 2, leicht 
flexibel an diesem gehalten, so daB eine Aufweitung des Offhungswinkels der Trennwande 
moglich ist, wenn eine entsprechende Kraft auf diese einwirkt. Dies kann bei einem Erhit- 
zungs- oder Sterilisiervorgang vorteilhaft sein, da sich der Inhalt der Folienverpackung bei 
Erwarmung auf ca. 120°C um bis zu 4% ausdehnt. 

Wie in Fig. 1 weiter angedeutet ist, sind die Aufhahmetaschen 4 im Bereich des Grundkorpers 
2, d.h. unterhalb der Trennwande 3, mit einem V-formigen Boden 7 versehen, auf dem die 
Folienverpackungen 5 bei im wesentlichen waagerechter Stellung des Grundkorpers 2 bzw. 
der Tragervorrichtung 1 mit ihren langeren Seitenkanten aufliegen. 



Aufgrund der erfindungsgemaBen Positionierung der Folienverpackungen entspricht die senk- 
recht zur Darstellungsebene der Fig. 1 verlaufende Breitenabmessung der Tragervorrichtung 
im wesentlichen der langsten Abmessung der aufzunehmenden Folienverpackungen ent- 
spricht, wahrend die Hohe b der Tragervorrichtung, die sich aus der Hohe des Grundkorpers 2 
zuzuglich der Hohe der Trennwande 3 ergibt, geringer ist als die Lange der kurzeren Seiten- 
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kante der Folienverpackungen 5, damit diese nach oben aus den Aufhahmetaschen 4 uberste- 
-henrwie-F ig . 1 z c igt — __ 




Das MaB c, um welches man die folienverpackungen 5 uber die Uberkante der Trennwande 3 
uberstehen laBt, hangt u.a. davon ab, wie standfest die Folienverpackungen insbesondere unter 
Warmeeinwirkung (Erweichung des Folienmaterials) sind, und sollte so grofi wie moglich 
sein, um Warmeiibergangsvorgange moglichst zu begiinstigen und Material bei der Trager- 
vorrichtung einzusparen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann folgendermafien ablaufen: Zunachst werden vorab 
hergestellte Folienverpackungen gefullt und verschlossen und in erfindungsgemaBe Trager- 
vorrichtungen 1 eingebracht. Eine groflere Anzahl von Tragervorrichtungen wird auf Paletten 
zu blockformigen Einheiten zusammengefaBt, sterilisiert, nach dem Sterilisieren wieder von 
den Paletten entstapeit und getrocknet. SchlieBlich werden die Folienverpackungen aus den 
Tragervorrichtungen 1 entnommen und zu versende- bzw. verkaufsfahigen Verpackungsein- 
heiten 20 zusammengefaBt. Dabei miissen die Folienverpackungen nur einmal in die Trager- 
vorrichtungen eingelegt und einmal wieder entnommen werden, was ohne manuelle Tatigkeit 
erfolgen kann und die Handhabung ersichtlich vereinfacht. 



Die erfindungsgemaBe Handhabung der Folienverpackungen in der Weise, daB diese auf ihrer 
jiangeren Seiteiikante stehen, senkrecht oder geneigt, bringt zahlreiche Vorteile im Vergleich 
zu einer flachliegenden oder auf einer kiirzeren Seitenkante stehenden Lagerung mit sich. 
Zunachst einmal ist aufgrund iler Verwendung der erfindungsgemaBen Tragervorrichtungen 
bzw. Magazine oder Kassetten aufgrund des festen, vorgegebenen Abstands zwischen zwei 
Folienverpackungen eine automatisierte Handhabung moglich. Diese automatisierte Handha- 
bung wird durch die erfindungsgemaBe Lagerung auf einer langeren Seitenkante noch be- 
schleunigt, da beim Beschicken bzw. Entnehmen kiirzere Wege im Vergleich zu einer stehen- 
den Lagerung zu durchlaufen sind. Weiterhin wird die Dickenverteilung des in einer Folien- 
verpackung enthaltenen Produkts hinsichtlich Warmeeindringung optimiert. Hier besteht ein 
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Problem dahingehend, dafl insbesondere bei erhohten Temperaturen (Sterilisierung) das Foli- 
enmateiiahder-VCTp^cia^ 

men, so daB sie dazu neigen, sich im jeweils untersten Bereich einer Folienverpackung unter 
Ausbauchuug dmsdben verstarkt anzusammeln. Dabei verstarkt sich die Ausbauchungsnei- 
gung ersichtlich mit der Hohe der Folienverpackung (statischer Druck des Inhalts). Dies ist im 
Hinblick auf eine optimale, d.h. moglichst kurze Beheizungszeiten erfordernde Erhitzung 
und/oder Sterilisierung von Folienverpackungen, bei der insbesondere im Falle von Tiernah- 
rung ein bestimmter F 0 -Wert einzuhalten ist, sehr ungiinstig, da die zur Erreichung einer be- 
stimmten Temperatur erforderliche Zeit bei ansonsten gleichen Umstanden quadratisch mit 
der groBten Tiefenabmessung bzw. Dicke des Produkts zunimmt. Aufgrund der erfindungs- 
gemaBen Handhabungsstellung werden diese Probleme weitestgehend eliminiert. 

Die in der vorangehenden Beschreibung, in der Zeichnung sowie in den Anspriichen offen- 
barten Merkmale der Erfindung konnen sowohl einzeln als auch in beliebigen Kombinationen 
fur die Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen wesentlich 
sein. 
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Ansprtiche 

Verfahren zum Handhaben und thermischen Behandeln von rechteckigen Beutel- oder 
Folienverpackungen mit geringerer Dicke als Lange und Breite und mit zwei langeren und 
zwei klirzeren Seitenkanten, gekennzeichnet durch eine Orientierung der Folienverpak- 
kungen (5), bei der eine die Seitenkanten enthaltene Haupterstreckungsebene der Folien- 
verpackungen bei der Handhabung und/oder thermischen Behandlung einen Winkel von 
weniger als 60° mit der Vertikalen bildet und die langeren Kanten im wesentlichen hori- 
zontal ausgerichtet sind. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel weniger als 30° 
—betragt 

7- vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel 0° betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Folienverpackungen 
einander schuppenartig iiberlappend angeordnet sind. 

^^^^^5. Magazinartige Tragervorrichtung zum Handhaben einer Vielzahl von Folienverpackun- 
^^^^B gen, zum Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 4, mit einer An- 
zahl von hintereinander angeordneten, im wesentlichen zueinander parallelen Trennwan- 
den (3) zur Bildung von Aufhahmetaschen (4) fur jeweils eine Folienverpackung (5), wo- 
bei zwischen zwei benachbarten Aufhahmetaschen (4) jeweils zwei Trennwande (3) mit 
gegenseitigem Abstand angeordnet sind. 

6. Tragervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Breite der Trager- 
vorrichtung (1) im wesentlichen der langsten Abmessung von aufzunehmenden Folien- 
verpackungen entspricht. 



7. Tragervorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe der 
Tragervorrichtung geringer ist als die Lange der klirzeren Seitenkante von aufzunehmen- 
den Folienverpackungen (5). 



8. 



Tragervorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der 
gegenseitige Abstand (a) von eine Aufhahmetasche (4) bildenden Trennwanden (3) im 
wesentlichen der Dicke der aufzunehmenden Folienverpackungen entspricht. 



BOEHMERT & BOEHMERT* ' * " 
-3- 

9. Tragervorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
eine Aufhahmetasche bildenden irennwande leicht V-formig mit einem OTfhungswinkel 
von mehr als 0° angeordnet sind. 



10. Tragervorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Trennwande flexibel an einem langlichen Grundkorper (2) gehalten sind, so daB eine 
Aufweitung der Aufhahmetaschen unter VergrdBerung des Offhungswinkels moglich ist. 

^^^^ 11* Tragervorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
^^^^^H Aufhahmetaschen einen V-formigen Boden aufweisen. 

12. Tragervorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragervorrichtung stapelbar ausgebildet ist. 

13. Tragervorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragervorrichtung 
derart stapelbar ist, daB Aufhahmetaschen eine Tragervorrichtung teilweise in Zwischen- 
raumen zwischen Aufiaahmetascheh einer benachbart anzuordnenden Tragervorrichtung 
angeordnet sind. 
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Zusammenfassung 




Verfahren zum Handhaben und thermischen Behandeln von rechteckigen Beutel- oder Foli- 
enverpackungen mit geringerer Dicke als Lange und Breite und mit zwei langeren und zwei 
kiirzeren Seitenkanten, gekennzeichnet durch eine Orientierung der Folienverpackungen bei 
der eine die Seitenkanten enthaltene Haupterstreckungsebene der Folienverpackungen bei der 
Handhabung und/oder thermischen Behandlung einen Winkel von weniger als 60° mit der 
Vertikalen bildet und die langeren Kanten im wesentlichen horizontal ausgerichtet sind. 
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